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Producing crank shafts - by machining simultaneously moving surface, side face, 
and recesses between surface and faces followed by hardening and final grinding 
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Abstract 



Producing a crank shaft consists of forging the shaft and then machining the recesses (4), the moving surface (5) and the 
side faces (3) simultaneously with a tool (6). The radius of the recesses is very small and after machining of the recesses 
and side faces to their finished dimensions, the surface (5) is finish ground immediately after the surface hardening process. 
ADVANTAGE - The cost of prodn. is reduced without harming the durability of the crank shaft. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
© Verfahren zur Herstellung einer Kurbelwelle 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer Kurbelwelle. Bei der Herstellung der Kurbelwelle 
erfordert besonders die Laufflache und der Ubergang von 
der Laufflache zu den Anlaufflachen der Kurbelwangen eine 
besonders intensive Bearbeitung. ErfindungsgemaS wird 
dieser Bearbeitungsaufwand erheblich reduziert, indem mit 
einem Formdrehstahl oder Formfraser die Laufflache mit 
den radialen Eindrehungen und die seitlichen Anlaufflachen 
in einem Arbeitsgang bearbeitet warden. Die seitlichen 
Anlaufflachen werden auf FertigmaS bearbeitet, wahrend 
auf der Laufflache des Kurbelzapfens eine Schleifzugabe 
verbleibt. Nach dem Harten wird die Laufflache durch 
Schleifen auf FertigmaS gebracht. Durch 'die Hartung wird 
die Erhohung der Spannung an den Eindrehungen als Folge 
der Kerbwirkung durch die Zunahme der zulassigen Span- 
^ nung als Ergebnis der Hartung uberkompensiert. Wegen der 
tf Eindrehungen ist es besonders fur Werkstatten einfach, die 
Laufflache nachzuarbeiten, da kein Formschleifer fur die 
sonst tiblichen Qbergangsradien erforderiich ist. 
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laufflachen 3 bearbeitet i Wahrend die Eindrehungen 4 
und die AnlaufflBehen 3 mit dem Werkzeug 6 auf Fertig- 
maQ bearbeitet werden. l aBt man auf dem Kurbelzapfen 

2 eine Schleifzugabe ftii die Laufflache 5. Nach der Be- 
arbeitung mit dem spamibhebeuden Werkzeug 6 — bei- 
spielsweise ein Formfraser oder Formdrehstahl — er- 
folgt eine Oberflachenhnrtung der Laufflache 5 und der 
Eindrehungen 4. AnschlieBend wird nur noch die Lauf- 
flache 5 geschlif fen. 

Durch die Oberflachenhartung wird die durch die 
Eindrehungen 4 hervoi gerufene Spannungserhahung 
durch erhohte Festigkeii uberk<»mpensiert 

Durch die Eindrehungen wird die Bearbcitung des 
Obergangsradius von der Laufflache 5 zur Anlaufflache 

3 uberflussig, so daB besonders bei Reparaturen den 
Werkstatten die Nachai beit der Laufflachen 5 wesent- 
lich erleichtert wird. Die Anlaufflachen 3 werden nur 
noch durch den Formfraser oder den Formdrehstahl 
bearbeitet, ein Schteifen hat sich als nicht notwendig 
erwiesen. 

Da die Eindrehungen 4 kleiner sind als die ublicher- 
weise verwendetcn Obcrgangsradien ist die tragende 
Laufflache 5 breiter, was sich durch gcringere Fiachcn- 
belastung der Laufflache und damit durch geringcren 
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Die Erfindung beziclit sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung ciner Kurbelwelle gcmaB dem Gattungsbegriff 
des Patentanspruches I. 5 

Die Hcrstellung eincr Kurbelwelle geht im allgemei- 
nen von einen Schmiederohling aus, der ciner VergO- 
tung mit nachfolgender spanabhebender Bearbeitung 
unterzogen wird. 

Nach MTZ, I left 44 (1983) 3 ist cs bekannt, den Kur- ( o 
belzapfen an seinen Enden mit radialen Eindrehungen 
zu verschen. Eine radiale Laufflache des Kurbelzapfens 
ist mit einer Materialzugabe fur die abschlicBende 
Oberflachenbearbeitung versehen, die in cinem Walzen 
mit anschlieBendem Schleifcn besteht. Die Eindrehun- 15 
gen werden zur Verbcsserung der Oberflachengute und 
zur Verfestigung durch Rollen gewalzt, die sich durch 
die Verwendung eines sogenannten Spreizstahles auch 
in die seitlichen Anlauffiachcn der Kurbelwangcn ein- 
driicken. AbschlieBend wird die radiale Laufflache und 20 
die seitlichen Anlaufflachen durch Schleifcn auf EndmaB 
bearbeitet. Ein derariiges Bearbeitungsvcrfahren des 
Kurbelzapfens hat den Nachteil, daB beim Walzen der 
Durchmesser der Rollen nalurlich nicht beliebig klein 

gewahlt werden kann, so daB die tragende Flache des 25 VerschleiB bemerkbar macht. 
Kurbelzapfens durch die relativ groBen Radien der Ein- 
drehungen nichi unerhcblich geschmalert wird. 

Ein weiterer Nachteil besteht in der notwendigen 
Nacharbcit der seitlichen Anlaufflachen, was zu einer 
Kostensteigerungder Herstcllung fiihrt 

Ausgchend vom Herstellungsverfahren gemiiB dem 
Gattungsbegriff des Patentanspruches 1 liegt der Erfin- 
dung die Aufgabc zugrunde, den Fertigun^saufwand bei 
der Herstellunj.' von Kurbelwellen /u senken, ohne daB 
die DaucrfestigkeitSchaden crleidet. 

Geldst wird diese Aufgabc durch die kennzeichnen- 
den Merkmale des Patentanspruches 1. 

Durch die auf FertigmaB gebrachten l-indrehungen 
bei gleichzeitiger Bearbeitung der Anlaufflachen wird 
cine naehtragliche Bearbeitung der Anlaufflachen durch 40 
Schleifen uberflussig, was durch Einsparung eines Ar-. 
beitsganges zu einer Reduzicrung der Feriigungskosten 
fiihrt. Dadurch. daB die Laufflachen des Kurbelzapfens 
und der BereU'h der Eindrehungen induktiv oberfla- 
chengehartet werden ergibt sich trotz der Eindrehung 45 
kcin Verlust an Dauerfestigkeit, da die Spannung an der 
Eindrehung durch die Kerbwirkung zwar urn den Fak- 
tor der Formzahl erhoht wird, von der Krhdhung der 
zuiassigcn Spannung als Folge der Hartung jedoch 
uberkompensiert wird. 50 

Ein weiteres Merkmal der Erfindung /eichnet sich 
dadurch aus, daB das spanabhebende Werkzeug ein 
Formfraser oder Formdrehstahl ist. 

Mit derartigen Werkzeugcn wird die Eindrehung des 
Radius und zugleich die Bearbeitung der Anlaufflachen 55 
in axialer Richtung vorgenonimen. 

Eine Krdpfung einer Kurbelwelle hergestellt nach 
dem erfindungsgemaUen Verfahren ist in einer Zeich- 
nungdargestellt. 

Die Kropfung wird gebildct aus den.bciden Kurbel- 60 
wangen 1, einem Kurbelzapfen 2 und seitlichen Anlauf- 
flachen 3. Bei der Herstellung der Kurbelwelle wird der 
Kurbelzapfen 2 des Rohlings mit einem spanabheben- 
den Werkzeug 1 bearbeitet. Dieses Werkzeug kann ein 
Formdrehstahl oder ein Formfraser sein. Erfindungsge- 65 
maB muB das Werkzeug definierte Schneiden aufwei- 
sen, welche in einem Arbeitsgang die Eindrehungen 4 
und eine Laufflache 5 herstellen und die seitlichen An- 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Kurbelwelle, bei 
der ein Kurbelzapfen nach dem Schmieden unci an- 
schlieBendem Vergiuen einer spanabhebenden Be- 
arbeitung mit Schleifzugabe auf einer Laufflache 
unterzogen wird und die Obergange vom Kurbel- 
zapfen zu seitlichen Anlaufflachen von Kurbelwan- 
gen radiale Rindrehungen aufweisen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Eindrehungen (4) bei gleich- 
zeitiger Bearbeitung der Laufflache (5) und der 
seitlichen Anlaufflachen (3) der Kurbelwangen (t) 
mittels eines spanabhebenden Werkzeuges (6) mit 
definierten Schneiden vorgenommen werden, daB 
der Radius der Eindrehungungen (4) sehr klein ge- 
wahlt wird, und daB nach der spanabhebenden. auf 
FertigmaB gebrachten Bearbeitung der Eindrehun- 
gen (4) und der Anlaufflachen (3) cine Oberflachen- 
hartung erfolgt und die Laufflache (5) durch Schlei- 
fen auf EndmaB gebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die spanabhebende Bearbeitung 
durch einen Formfraser oder einen Formdrehstahl 
erfolgt. 
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